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Ausscheidungs- Patentanmeldung 
P 21 46 570.3 


Anmelder: Firma Hubert Butterwegge, 3531 Dossel, Daseburgerstr* 37/104 
"Vorrichtung zum Herstellen einer Eckverbindung fiir auf 
Gehrung geschnittene Hohl- oder U-Profile, insbesondere 
fiir Fenster- und Tiirrahmen" 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung einer . 
Eckverbindung fiir auf Gehrung geschnittene Hohl- oder U-Profile, 
insbesondere fiir Fenster- und Tiirrahmen, bei de^ in der Ecke ein 
die zu verbindenden Prof ilenden zumindest teilweise ausfiillender 
Winkel eingesetzt ist, der V-formige Ausnehmungen aufweist, in die 
aus dem Prof ilmaterial herausgestanzte Laschen eingreif en. 

Das Herstellen von Eckverbindungen an Metall- insbesondere an 
Aluminiumf ens tern und Aluminium tiiren ist bisher eine aufwendige, 
zeitraubende Arbeit, welche solche Aluminiumf enster und Aluminium- 
tiiren relativ teuer werden laQt. 

Das Herstellen von Eckverbindungen durch Verschrauben der Profile 
mit den eingesetzten Winkelstiicken, wie es haufig angewendet wird, 
ist eine sehr lohnintensive und dementsprechend teuere Arbeit. 

Es ist auch bereits bekannt, die auf Gehrung geschnittenen Hohl- 
kammerprof ile an ihren Ecken auf Winkelstiicke auf zuschieben und 
unter Spannung mit diesen Winkelstiicken zu verleimen. Fiir ein 
solches Verfahren war es bisher erforderlich, eine Spannvorrichtung 
zu benutzen, welche die miteinander zu verbindenden Teile fiir die 
gesamte Abbindezeit des Klebers unter Spannung zusammengefiigt 
halten mufite. Wegen der abzuwartenden Abbindezeiten wurden die 

-2- 


209841/0581 


- 2 - 

2146570 

Vorteile welche sich aus dem einfachen Klebeverfahren ergeben, 
zumindest teilweise wieder aufgehoben. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine Vorrichtung 
der eingangs erwahnten Art zu schaffen, welche es ermoglicht, 
Eckverbindungen aus Hohlkammerprof ilen Oder U-Profilen und 
eingeschobenen Eckwinkeln sehr schnell und zuverlassig herzu- 
stellen. Die zu schaffende Vorrichtung soil es ennoglichen, 
daB die Profile an ihrer Gehrungsfuge beim Betatigert der Vorrichtung 
automatisch fest gegeneinander gepreBt werden, wobei dieser 
Zustand auch dann aufrecht erhalten werden soli, wenn die Vor- 
richtung nicht mehr mit dem Material in Beriihrung steht. 

Diese Aufgabe wird bei einer Einrichtung der eingangs erw&hnten 
Art dadurch gelost, daB sie 2 StoBel aufweist, deren Schneiden 
in entlastetera Zustand in einem Abstand gehalten werden, der ira 
wesentlichen dem groflten Abstand entspricht, den die der Gehrungs- 
fuge nicht benachbarten Wande der V-f ormigen Ausnehmungen von- 
einander besitzen, wobei die Schneiden gegeneinander unter tfber- 
windung der Kraft mindestens einer Feder bis auf einen Abstand 
verschiebbar gelagert sind, der dem Abstand der Scheitel der 
V-f ormigen Ausnehmungen entspricht, wobei die Harte der Feder 
bzw. Federn ausreichend bemessen ist, damitbeieinem Aufsetzen 
der Schneiden der StoBel auf den Profilenden die Schneiden 
praktisch nicht auf den Profilenden abrutschen, sondern-daB sie 
bei einem engen AneinanderstoBen der Profilenden an der Gehrungs- 
fuge die Laschen aus den Profilenden herausstanzen. 

Eine solche Vorrichtung ermoglicht ein absolut zuverlassiges 
Verbinden zweier Profilenden mit Hilfe eines Eckwinkels in einem 
einzigen, einfachen Arbeitsgang. Die erf indungsgemaBe Vorrichtung 
kann an dem Sterapel einer Presse befestigt werden, und durch das 
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Betatigen der Presse erfolgt der Stanz- und Verbindungsvorgang. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn, gemSB einem weiteren Vorschlag 
der Erfindung, ein Aufnahmeorgan vorgesehen ist r das einen V- 
formigen Einschnitt ioit eihem Scheitelwinkel aufweist, der dem 
Winkel der zusaramenzufligenden Profilenden entspricht, wobei die 
Wande des V-formigen Einschnitts zum Anlegen an die AuBenseiten 
der Profilenden ausgebildet sind, wobei die Wande symmetrisch 
zur gemeinsamen Gehrungsfuge der Profilenden verlaufen. 

Ein solches Aufnahmeorgan, das in der Werkstattenpraxis auch 
als Prisma bezeichnet wird, bildet eine vollstandig ausreichende 
Auflage fiir die Stanzstelle, Die einzelnen Elemente, namlich 
die Profilenden und der Eckwinkel, werden ineinandergeschoben 
und von Hand wahrend des Stanzvorgangs im Aufnahmeorgan fest- 
gehalten. Die miteinander zu verbindenden Einzelteile zentrieren 
sich in dem Aufnahmeorgan selbst und bendtigen keinerlei zu** 
s&tzliche Spcinnvorrichtungen, Deshalb kann die f ertiggestellte 
Eckverbindung nach ihrer Fertigstellung auch sofort aus dem 
Aufnahmeorgan entfernt werden, Hierdurch wird eine sehr schnelle 
Fertigung moglich. 

Die Schneiden der beiden StoBel setzen jeweils gemeinsam auf 
den Innenseiten der Profilenden an und schieben wegen einer 
entsprechenden Bemessung der Feder oder Federn die Profilenden 
zunMchst fest gegeneinander , bevor sie die Laschen abscheren und 
in die V-formigen Vertiefungen der Eckwinkel eindriickeh. Die 
Schneiden kommen oberhalb des Scheitels der V-formigen Aus- 
nehmungen im verdichteten Material der Lasche zum Stillstand. 

Bei einer besonders zweckmSBigen Aus fUhrungs form der Erfindung 
ist zwischen den beiden StoBeln eine gemeinsame Druckfeder ange- 
ordnet • 

Es hat sich ferner als zweckmaBig erwiesen, daB die StoBel je- 
weils urn gehausefeste Bolzen gegeneinander schwenkbar gelagert 
sind. Das Verschwenken ist eine konstruktiv besonders einfach 
zu losende Moglichkeit fiir ein gegenseitiges Bewegen der StoBel 
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in Richtung auf eine gemeinsame Mittelachse. 

Die Erfindung schlagt weiterhin vor f dafi die Stoflel in ihrem 
der Schneide gegeniiberliegenden Bereich zumindest teilweise 
rund ausgebildet sind und mit der Rundung in jeder Schwenk- 
stellung an einem gehSusefesten Teil anliegen, w^obei der 
Radius der Rundung dem kiirzesten Abstand zwischen Schwenkachse 
des StoBels und gehausef estem Teil entspricht. Eine solche 
Ausbildung hat zur Folge, daB die erheblichen KrSfte, welche 
von der Presse mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung auf die 
zusammenzufiigenden Werkstiicke iibertragen werden, nicht von den 
Bolzen aufgenonunen werden miissen, urn welche die Stempel schwenk- 
bar gelagert sind. Die Bolzen sind also stets druckentlastet 
und konnen irif olgedessen nicht abgeschert werden. 

ZweckmaBigerweise besitzt die Vorrichtung eine Grundplatte mit 
Befestigungsorganen zum Anbringen am Stempel einer Presse. 

SchlieBlich schlagt die Erfindung vor, daB die gehausef esten 
Bolzen, die sich durch die schwenkbaren StoBel hindurch er- 
strecken, mit ihren Enden in zwei mit der Grundplatte fest ver- 
bundenen Bereichen liegeh. 

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Eckver- 
bindung und der zu ihrer Herstellung benutzten Vorrichtung 
anhand der Zeichnung naher erlMutert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Eckverbindung, 

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeils II gemSB Fig.l 

Fig. 3 die Vorrichtung zur Herstellung der Eckverbindung 

mit darunterliegender 9 noch unbearbeiteter Ecke, 
Fig. 4 einen Schnitt entlang Ebene IV-IV in Fig. 3, 
Fig. 5 eine perspektivische Ansicht einer Stanzstelle r 
Fig. 6 die Stanzstelle gemaB Fig. 5 im Schnitt entlang 

Ebene VI -VI. 

Zwei Profiienden 1 und 2 sind auf einen gemeinsamen Eckwinkel 
3 aufgeschoben. Der Eckwinkel besitzt V-formige Ausnehmungen 4 
und 5, die jeweils einen gleichen Abstand von der Gehrungsfuge 6 
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besitzen. Die der Gehrungsfuge 6 benachbarten Wande der 
V-f5rmigen Ausnehmungen 4 bzw. 5 sind mit 4b bzw. 5b bezeichnet. 
Die von der Gehrungsfuge 6 entfernt liegenden Wande der V- 
formigen Ausnehmungen . 4 bzw. 5 tragen die Bezeichnung 4a bzw. 5a. 
In die V-formige Ausnehmung 4 erstreckt sich eng an der Wand 4b 
anliegend bis in den Scheitel 4c die Lasche 7 , die aus der - • 
Innenseite des Hohlprofils herausgestanzt ist. In entsprechender 
Weise liegt die Lasche 8 an der Wand 5b und endet am Scheitel 5c. 
In der Nahe des Scheitels 4c bzw. 5c besitzen die Laschen 7 und 8 
verdichtete Materialbereiche 7a bzw. 8a. Die Scheitelwinkel ^ 
und V" der V-formigen Ausnehmungen 7 und 8 betragen im darge- 
stellten Beispiel 90 Grad. 

Aus Fig. 3 1st ersichtlich, dafl bei dem gezeigten Ausftihrungs- 
beispiel die Wande 4a und 5a der V-f8rmigen Ausnehmungen 4 und 5 
nicht parallel zueinander verlaufen. Sie schlieBen jeweils mit 
der Parallelen zur Gehrungsfuge 6 einen Winkel oC , miteinander 
also einen Winkel von 2^cein. Die Profilenden 1 und 2 liegen 
zusammen mit dem Winkel 3 in einem Aufnahmeorgan 9, das einen 
V-formigen Einschnitt 9a besitzt r dessen Wande im gleichen Winkel 
geneigt ist, wie die zu verbindcnden Profilenden bzw. wie der 
Winkel 3. Das Aufnahmeorgan wird in der Werkstattsprache auch als 
Prisma bezeichnet. Es besitzt Bereiche, auf denen sich gegenttber- 
liegende Bereiche der Profilenden 1 und 2 abstutzen konnen. Im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist das Profil der besseren 
Anschaulichkeit wegen glatt dargestellt. In der Praxis sind die 
Profile normalerweise nicht glatt. 
t 

Im oberen Bereich von Fig. 3 ist die Stanzvorrichtung gezeigt. 
Sie besitzt eine Grundplatte 10 und zwei daran befestigte Abdeck- 
platten 11 und 12. In den Abdeckplatten 11 und 12 sind zwei 
Bolzen 13 und 14 gelagert, welche sich durch StoBel 15 und 16 
hindurch erstrecken. Die beiden Stoflel 15 und 16 sind auf den 
Bolzen 13 und 14 schwenkbar gelagert. Aufier Distanzstucken 17, 18 
und 19 besitzt das S tanzwerkzeug noch eine Druckfeder 20, welche 
einerseits amStoflel 15 und andererseits am StoBel 16 anliegt. Der 
StoBel 15 besitzt eine Schneide 15a, der StoBell6 eine Schneide 16a. 
Die Druckfeder 20 druckt die beiden StoBel 15 und 16 gegen die 
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Distanzstiicke 17, 19 und 18. In der Grundplatte 10 sind 
Bohrungen 21 und 22 angebracht, durch die Schraubbolzen durch- 
steckbar sind, mit deren Hilfe das Stanzwerkzeug an dem Stempel 
einer Presse f estschraubbar ist. 

Das Stanzwerkzeug wird aus der in Pig.. 3 gezeigten Lage senk- 
recht nach unten bewegt, wobei sich die Schneiden 15a und 16a 
entlang ; der gestrichelt gezeiehneten Linien 23 und 24 bewegen. 
Sobald die Schneiden 15a und 16a auf dem Hohlprofil aufsetzen, 
schieben sie die . Prof ilenden zunHchst fest gegeneinander und 
schneiden dann das Profil entlang der Linien 23 und 24 durch.' 
Bei einer weiteren AbwsLrtsbewegung schwenken die Messer gegen- 
einander in Richtung auf die geneinsame Symmetrieachse 25 und- 
kommen oberhalb der Scheitel 4c bzw. 5c zum Stillstand. Wahrend 
der Abwartsbewegung schaben die Schneiden 15a bzw. 16a an den 
WSlnden 5a bzw. 4a der V-formigen Ausnehmungen 5 bzw. 4 entlang. 
AnschlieBend wird das Stanzwerkzeug wieder nach oben gezogen und 
die Stoflel 15 und 16 werden durch die Druckfeder 20 wieder 
auseinandergedruckt. In ihrer auseinandergedriickten Lage haben 
die Schneiden 15 und 16 einen Abstand d voneinander f der dem 
aufiersten Abstand der beiden Wande 5a und 4a voneinander ent- 
spricht. 

Um die Festigkeit der Eckverbindung 1 noch weiter zu erhohen, 
konnen die Prof ilenden und der Eckwinkel mit Klebstoff befcrichen 
werden, bevor der Stanzvorgang ausgefiihrt wird. 

Die Stoflel 15 und 16 sind in ihren den Schneiden 15a und 16a 
gegenuberliegencien Bereichen 26 und 27 rund ausgebildet. Sie 
liegen in jeder Schwenkstellung mit ihren runden Bereichen 26 
und 27 am gehSusef esten Teil 28 an. Der Radius r der Rundungen 
entspricht dem kLirzesten Abstand der Schwenkachsen der beiden 
Stofiel von dem gegeniiberliegenden gehausef esten Teil 28. 
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PatentansprUche 

Vorrichtung zum Herstellen einer Eckverbindung fiir auf 
Gehrung geschnittene Hohl- Oder U-Profile, bei der in der • 
Ecke ein die zu verbindenden Prof ilenden zumindest teilweise 
ausfiillerider Winkel eingesetzt ist, der V-formige Aus- 
nehmungen aufweist, in die aus dem Prof ilmaterial herausge- 
stanzte Laschen eingreifen, dadurch gekennz eichnet 
dafl sie zwei St5flel (15,16) aufweist, deren Schneiden (15a, 16a) 
in entlastetcm Zustand in einem Abstand (d) gehalten werden, 
der ira wesentlichen dem groflten Abstand entspricht, den die 
der Gehrungsfuge nicht benachbarten Wande(4a,5a) der 
V-f5nuigen Ausnehmungen (4,5) voneinander besitzen, wobei die 
Schneiden .(15a, 16a) gegeneinander unter Uberwindung der Kraft 
mindestens einer Ffeder (20) bis auf einen Abstand verschiebbar 
g>lagett sind, der dem Abstand der Scheitel der V-formigen 
Aufsnehmungen entspricht, wobei die Marte der Feder (20) bzw. 
Federn aiisreichend bemessen ist, damit bei einem Aufsetzen 
der Schneiden (I5a,16a) der StoBel (15,16) auf den Prof ilenden 
{1,2) &Le Schneiden praktisch nicht auf den Profilenden (1,2) 
abrutschen, sondern dafc aie bei einem engen Aneinanderstofien 
der Profilenden an der Gehrungsfuge (6) die Laschen (7,8) 
aus den Profilenden herausstanzen. 

Vorrichtung nach Anspruch l r dadurch g e k e n n- 
z e i c h n c t, dafi ein Aufnahmeorgan (9) vorgesehen ist, das 
einen V-f3nai^en Einschnitt (9a) mit einem Scheitelwinkel auf- 
weist, der dem winkel der zusammenzuf iigenden Profilenden ent- 
spricht, wobei die Wande des V-formigen Einschnitts zum Anlegen 
an die Auftenseiten der 'Profilenden ausgebildet sind und 
synunetrisch zur gemeinsamen Gehrungsfuge (b) der Profilenden 
(1,2) verlaufen. 

Vorrichtung nach Anspruch l f dadurch g e k e n n- 

z e i c h n e L, dafi cine yeineinname Druckfeder (20) 

zwischen den beiden StoHein (15/16) angeordnet ist. - 8 - 
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
his 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die Stofiel 
(15, 1G) jeweils urn gehausefeste Bolzen (13,14) gegenein- 
ander verschwenkbar gelagert sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n - 
z e i c h n e t, daB die Stoflel (15,16) in ihrem der 
Schneide (15a, 16a) gegeniiberliegenden Lsereich (26,27) 
zumindest teilweise rund ausgebildet sind und mit der 
Runduncj in jedcr Schwenkstellung an einem gehausef esten 
Teil anliegen, wobei der Radius (r) der Rundung dera 
kiirzesten Abstand zwischen Schwenkachse des StoBels 
t (15,16) und gehausefestem Teil (28) entspricht. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch ge ke'nn z ei c h net, daB sie 
eine Grundplatte (10) mit Bef estigungsorganen (21,22) 
zum Anbringen am-Stempel einer Pressebesitzt* 

Vorrichtung nach eLnem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
gehausefesten Bolzen (13,14), die sich durch die schwenk- 
baren StoGel (15,16) hindurch erstrecken, mit ihren iSnden 
in zwei mit der Grundplatte (10) fest verbundenen Bereichen 
liegen. 
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